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Patentansnriiche 



KorrqsionsbestMndige, selbstbohrende und gewinde- 
schneidende Schraube aus einem ursprunglich austeni-. 
tischen;^ostfreien Stahlmaterial "der Fimerikanischen 
300er Reihe (deutsche Normenreihe der Werkstof fnummern 
4310 - 4828) , gekennzeichnet durch einen langlichen 
Bolzen (14) mit darauf vorgesehenem Schraubengewinde, 
einem radial vergroBerten Antriebskopf (12) an einem 
Ehde und einer naehtraglich kalt geformten Bohrspitze 
(16) am anderen Ende, wobei die Bohrspitze (16) zu 
40 % - 70 % eirie zumindest eine Oberf lachenharte im 
Bereich von 50 - 58 RC ergebende martensitische Struktur 
aufweist, wodtirch ein Durchbohren von Stahl ermoglicht 
wird, wahrend die Korrosionsbestandigkeitseigenschaf ten 
von austinitischem, rostfreiem Stahl der amerikanischen 
300er Serie (deutsche Normenreihe der Werks to f fnummern 
4310 - 4828) erhalten bleiben. 

Schraube nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dafi 
der Kopf (12) und der Bolzen (14) zu 0 % 40 % marten- 
sititsche Struktur aufweisen. 

Schraube nach Anspruch 1 oder 2 , dadurch gekennzeichnet, 
daB das austinitische , rostf reie Stahlmaterial 7,75 % bis 
8,25 % Nickel, 0,6 % bis 10 % Kohleristof f und 17,0 % bis 
18,5 % Chrom enthalt. 

Schraube nach einem der Anspriiche 1-3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Bohrspitze (16) zwei endseitige, 
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sich radial nach auBen und nach oben erstreckende Schneid- 
kanten (18), die eine seitliche Schneidkante (22) 
schneiden, und einen sich von den endseitigen Schneid- 
kanten (18) nach oben erstreckenden Nutenbereich (20) 
aufweist, wobei die Querdimension der Bohrspitze (16) 
in der Ebene der Schneidkanteri (18,22) zumindest zweimal 
so groB ist wie die Querdimension der Bohrspitze (16) 
in der zu den Schneidkanten (18,22) senkrechten Ebene 
und das Querschnittsgebiet der Bohrspitze (16) nicht 
wesentlich grBQer als 50 % des Querschnittsgebiets des 
Bolzens (14) ist. ; . 

Schraube nach einem der Anspriiche 1- 4, dadurch 
aekennzeichnet, daB die Bohrspitze (16) zumindest zu 
50 % martensitische Struktur besitzt. 

Verfahren zur Herstellung einer korrosionsbestandigen, 
selbstbohrenden und gewindeschneidenden Schraube aus 
einem austenitischen, rostfreien Stahlmaterial der 
amerikanischen 300er Reihe (deutsche Normenreihe der 
Werkstoffnummern 4310 - . gekennzeichnet durch 

folgende Verfahrensschritte: 

Kaltstauchen eines radial vergroBerten : Kopfes (12) zur 
Aufnahme eines Drehmomentes an einem Ende eines Rohlings 
(30) aus austenitischem, rostfreiem Stahlmaterial der 
amerikanischen 300er Reihe (deutsche. Normenreihe der 

Werkstoffnummern 4310 - 4828), 

Formen des entgegengesetzten Endes (32) des Rohlings 

(30) zwischen zwei gegentlberliegenden Formen (34,36) 

fur die Ausbildung einer Bohrspitze (1.6), 

wobei das Formen dieses Endes (32) durch Aufeinanderzu- 

bewegen der beiden Formen" (34,36) relativ zueinander bei 

dem zwischen ihnen angeordneten Ende (32) des Rohlings (30 
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tnit einer Geschwindigkeit durchgefiihrt wird, die grund- 
satzlich 15,3 cm pro Minute nicht uberschreitet und da- 
durch die austenitische Struktur der Bohrspitze (16) in 
eine martensitische Struktur tiberfuhrt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet , daB. 
der austenitische, rostfreie Stahl grundsStzlich 7,75 % 
bis 8,25 % Nickel, 1.7,0 % bis 18,5 % Chrom und 0,6 % bis 
10 % Kohlenstoff enthait. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB zur Verstarkung der Ausbildung einer martens it ischen 
Struktur sich zumindest das die Bohrspitze (16) bildende 
Ende (32) beim Formen in einem gekiihlten Zustand be 5 - 
findet. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 6-8, dadurch 

ge kenn z e i chne t , daB das Bohrsspitzenende (32) zwischen 
den Formen (34,36) derart zusammengedrtickt wird, daB das 
guerschnittsgebiet an der Bohrspitze (16) auf einen 
Betrag von ungefahr 50 .% des nicht zusammengedriickten 
Querschnittsgebietes reduziert wird. 

10, Verfahren nach einem der Anspriiche 6-9, dadurch 

gekennzeichnet, dafi das Bohrspitzenende (32) seitlich 
mit einer Geschwindigkeit von ungefahr 2,54 cm pro 
Minute zusammengedriickt wird. 
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ILLINOIS TOOL WORKS INC. 



Bohr schraube aus rostfreiem Stahl 
und Verfahren zu deren. Her ste Hung 



Die Erfindung betrifft eine korrosionsbestMndige, selbst- 
bohrende und gewindeschneidende Schraube aus einem ur- 
spriinglich austenitischen rostfreien Stahlmaterial der 
amerikanischen 300er Reihe (deutsche Normen reihe der "We rk 
stoffnummern 4310-4828) und e in Verfahren zur Herstellung 
einer solchen Schraube. 
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Der immer mehr ansteigende Wunsch und das Erfordernis nach. 
korrosionsbestSndigen Materialien insbesondere bei Befesti- 
gungselementen hat auch auf dem Gebiet der .selbstbchrenden 
Schrauben ein Problem aufgeworfen. Eine typische selbst- 
bohrende und gewindeschneidende Schraube sollte eine Harte 
von 50 Rc oder mehr haben, um erfolgreich in Material wie . 
Kohlenstof f-FluBstahl zu bohren und zu schne^den- Bislang 
muBte auf die Korrosionsbestandigkeit von Befestigungs- 
elementen verzichtet werden, um ein Befestigungselement 
herstellen zu konnen, das erfolgreich in solche Materialien 
eingebohrt und eingedreht werden konnte. Beispielsweise 
behandelt die nach der amerikanischen Bezeichnung genannte 
410er Serie von r'Qstfreiem Stahl ein hartbares martensi- 
tisches Material, das typischerweise einen Chromanteil von 
nur 11,5 % - 13,5 % enthalt, Das Harten wird dabei ublicher- 
weise durch typische Hitzebehandlung oder Einsatzhartung 
durchgefuhrt. Bei^ rostfreiem Stahl der amerikanischen 300er 
Serie, wobei- ein hoherer Chromanteil vorhanden ist, besteht 
die Struktur jedoch ublicherweise aus nichthartbarem, auste- 
nitischem Material. Solch ein Material ist sehr nutzlich 
fur ein korrosionsbestSndiges und haltbares Befestigungs- 
element, es kann jedoch bis heute nicht erfolgreich in 
Kohlenstof fstahl oder ahnliche. Materialien, hineingebohrt 
werden, 

Es sind bereits spezielle Stahle wie ein 18-1,8 Chrom-Mangan- 
Stahl entwickelt worden, um ein hoch korrosionsbestandiges 
Material zu erzeugen, das zum Bohren geeignet ist. Solche 
Stahle haben jedoch insofern Nachteile, * da*3 sie sehr hart' 
sind und somit sehr schwierig zu stauchen bzw, anzukopfen 
sind und somit- eine kurze Lebenszeit fur Ankopf forraen oder 
dergleichen bewirken," 
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Als KompromiBlosungen dieses Problemes sind zusammenge- 
setzte Befestigungselemente vorgeschlagen worden. Beispiels- 
weise ist eine Obersetzkappe aus einem Stahl der amerika- 
nischen 300er Serie vorgeschlagen worden, die bei einer 
typischen kalt angekapften Kohlenstof fstahlschraube ver- 
wendet werden soli. Diese ist of f fensichtlich zum Bohren 
geeignet und bewirkt eine g^wisse Korrosionsbestandigkeit 
am Kopf. Die Korrosion des Schaftes bleibt dabei jedoch ein 
Problem ebenso wie die erhohten Kosten aufgrund der Mehr- 
zahl von Teilen, deren Handhabgung und dergleichen. 

Zusanunengesetzte Schrauben, die einen Schaft und einen Kopf 
aus Stahl der amerikanischen 300er Serie in eineni Spitzen- 
bereich von kohlenstof f stahl verwenden, der in irgendeiner, 
Weise mit dem Schaft yerbunden ist, sind auch bereits vor- 
geschlagen worden. Dabei besteht jedoch ein vergrfifiertes 
Handhabungsproblem und es ist bis jetzt keine erf glgver- * 
sprechende Losung hinsichtlich einer ordentlichen Befesti- 
gung der Spitze mit dem Schaft vorgeschlagen worden. 

Eine ordentliche Kombination von einfacher Herstellung , 
Korrosionsbest&ndigkeit und der Fahigkeit, durch Kohlenstof f- 
stahl zu bohiren, ist nicht erfolgreich erhalten worden bei 
irgendeinem der bisherigen entsprechenden Versuche* 

Es ist eine Hauptauf gabe der vorliegenden Erf indung, eine 
hoch korrosionsbestSndige Bohrschraube aus rostfreiem Stahl 
der amerikanischen 300er Serie (deutsche Normenreihe der 
Werkstof fnummern 4310-4828) zu schaffen, die in KohlBnstoff- 
stahl Oder ahnliches Material eingebohrl: werden kahn.' Eine 
weitere Aufgabe besteht dabei darin, ein Verfahren zu 
schaffen, mit" der eine Schraube wirkungsvoll aus rostfreiem - 
Stahl der amerikanischen 300er Serie hergestellt wetden kann, 
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die eine Bohrspitze besitzt, mit der durch Kohlenstof f stahl 
Oder ahnliches v Material gebohrt werden kann. Eine weitere 
Aufgabe besteht in der Erzeugung eines Bef estigungselementes 
aus austenitischem, rostfreiem Stahl mit hohem Chromanteil, 
wobei eine gehSrtete Bohrspitze vorhanden ist, mit der durch 
Kohlstenstof fstahle gebohrt werden kann. Dabei soli zugleich 
der Vorteil gegeben seiri, da!3 eine Massenproduktion der 
Befestigungselemente mittels eines Form- oder. Schmiede- 
vorganges moglich ist. AuBerdem soil der Vorteil erreicht 
werden, dafi eine Bohrschraube leichter als anderes rost- 
freies Stahlmaterial angekopft dder geformt werden kann, 
das die zvm Bohren notwendige Harte besitzt. 

Dieses Ziel wird erf indungsgemafl durch eine Schraube der 
eingangs def inierten Art erreicht, die sich kennzeichnet 
durch einen langlichen Bblzen mit darauf vorgesehenem 
Sehraubengewinde, einem radial vergrpBerten Antriebskopf an 
einem Ende und einer nachtrSglich kalt gef ormten Bohrspitze 
am anderen Ende, wobei die Bohrspitze zu 40 % bis 70 % eine 
zumindest eine Oberf lachenharte im Bereich vqn 50 - 58 .Rc 
ergebehde martens itische Struktur aufweist, wodurch ein 
Durchbohren von Stahl ermoglicht wird, WShrend die Korro- 
sionsbestandigkeitseigenschaften von austenitischem, rost- 
freiem Stahl der amerikanischen 300er Reihe (deutsche 
Normenreihe der Werkstof fnummern 4310-4828) erhalten bleiben. 

Bei dieser Schraube ist das ursprunglich austenitische 
Material an der Bohrspitze vorwiegend in martens itische 
Struktur tungeformt , wahrend in den Gbrigen Bereichen di^ 
austenitische Struktur vorherrschend geblieben ist. 

Gem&B einer Weiterbildung der Erfindung ist vorge- 
sehen, daB vorteilhafterweise der Kopf und der Bolzen zu 
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0 - 40 % martensitische Struktur aufweisen. 

Eine andere Weiterbildung der Erfindung sieht vor, daB das 
austenitische, rostfreie Stahlmaterial 7,75 % .- 8,25 % 
Nickel, 0,6 % - 10 % Kohlenstoff und 17,0 % - 18,5 % Chrpm 
enthalt. Hierdurch wird der gewtinschte Ausgleich an HSrte, 
Korrosionsbestandigkeit und Lebensdauer der Werkzeuge er- 
reicht. 

In einer vorteilhaften Ausbildung der erf indungsgema6en 
Schraube ist yorgesehen, daB die Bohrspitze zwei ehdseitige, 
sich radial riach auBen und nach oben erstreckende Schneid- 
kanteh, die eine seitliche Schneidkante schneiden, und 
einen sich von den endseitigen Schneidkanten nach oben 
erstreckenden Nutenbereich aufweist, wobei die Querdimension 
der Bohrspltze in der Ebene der Schneidkanten zumindest 
zweimal so groB ist wie die Querdimension der Bohrspitze 
in der zu den Schneidkanten senkrechten Ebene und das 

.Querschnittsgebiet der Bohrspitze nicht wesentlich grSBer 
als 50 % des Querschnittsgebiets des Bblzens ist. Durch 
diese Aus.formung der Schraube wird der gewtinschte Effekt 

.hinsichtlich der austenitischen und der martensitischen 
Struktur erreicht. 

In vorteilhafter Ausbildung ist dabei vorgesehen, daB die 
Bohrspitze zumindest zu 50 % martensitische Struktur besitzt 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung einer korro- 
sionsbestandigen, selbstbohrenden und gewindeschneidendeh 
Schraube aus einem austenitischen Stahlmaterial der amerika- 
nischen 300er Reihe kennzeichnet sich durch folgende Ver- 
f ahrensschritte : 

Kaltstauchen eines radial vergr3Berten Kopfes zur Aufnahme 
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eines Drehmomentes an einem Ende eines Rohiings aus auste- 
nitischem, rostf reiem Stahlmateriai der amerikanischen 
300er Reihe (deutsche Normenreihe der Werkstof fnummern 
4310 - 4828) , 

Formen des entgegengesetzten Endes des Rohiings zwischen 
zwei gegenuberliegenden Formen fur die Ausbiidung einer 
Bohrspitze, wobei das Formen . dieses Endes durch Aufein- 
anderzubewegen der beiden Formen relativ zn-^inander- bei 
dem zwischen ihnen angeordneten Ende des Rohiings mit einer 
Ges.chwindigkeit durchgefiihrt wird f die grundsatzlich 15,3 cm 
pro Minute nicht uberschreitet und dadurch die austenitische 
Struktur der Bohrspitze in eine martensitische Struktur ttber- 
fuhrt. Pas Kaltformen der Bohrspitze erfplgt also bsi extren. 
niedrigen Geschwindigkeiten, wodurch die Umformung der 
austenitischen Struktur in eine vorwiegend martensitische 
Struktur im Bereich der Bohrspitze erreicht wird. 

Das Herstellungsverfahren wird dabei in vorteilhaf ter Weise 
so ausgefuhrt, daB der austenitische, rbstfreie Stahl grund- 
satzlich 7,75 % bis 8,25 % Nickel, 17,0 % bis 18,5 % Chrom 
und 0,6 .% bis 10 % . Kohlenstof f enthalt. 

Die gewiinschten Harteverhaltnisse konnen dadurch noch ver- 
bessert werden, da/3 zur Verstarkung der Ausbiidung einer 
martensitischen Struktur sich zumindest das die Bohrspitze 
bildehde Ende beim Formen in einem gekiihlten Zustanc be- 
findet, 

Diese- Strukturausbildung an der Bohrspitze wird auch dadurch 
noch weiter optima ert, daB das Bohrspitzenende zwischen den 
Formen derart zusammengedruckt wird, daB das Querschnitts- 
gebiet an der Bohrspitze auf einen Betrag von ungefahr 50 % 
des nicht zusammengedriickten Querschnittsgebiets reduziert 
wird. 



- - 



909865/0873 




2929179 



JO 



Eine besonders gute Geschwindigkeit fur die Ausbildung der- 
Struktur der Schraube ergibt sich dadurch, dafl das Bohr- 
spitzenende seitlich mit einer Geschwindigkeit von ungefShr 
2,54 cm pro Minute zusaiiunerigedruckt wird. , 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnungen naher 
erlautert. In den Zeichnungen zeigt: 

Fig. 1 die Seitenansicht ' einer erfindungs- 

gemafl auisgebildeten selbstbohrenden 
Schraube, 

. Fig. 2 eine. im Vergleich zu Fig. 1 urn 9G° 

verdreht gezeigte Seitenansicht der 
. Schraube, 

.. Fig. 3 eine Draufsicht auf die Schraube gem. 

Fig. 1 in Richtung der Linien 3-3, - 

Fig. 4 eine perspektivische Darstellung.eines 

Schraubenrohlings lind von Formen zur 
Herstellung der Schraube, " 

Fig. 5 eine teilweise Seitenansicht der aus- 

geformten Bohrpitze an dem Schrauben- - 
rohling und 

Fig. 6 einen LSngsschnitt durch die Schraube 

entlang der Linie 6-6 in Fig. 2, wobei 
die relatiyen Anteile der martensitischen 
Struktur und der austenitischen Struktur 
in der fertigen Schraube angedeutet sind. 
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In Fig. 1 - 3 ist die fertige selbstbohrende Schraube bzw. 
das Befestigungselement dargestellt. Das Bef estigungs- 
element 10 umfaBt einen vergroflerten Kopf 12, einen Gewinde- 
bolzen 14 und eine Bohrspitze 16, Die Bohrspitze 16 enthalt 
typischerweise zwei sich grundsatzlich in Langsrichtung 
erstreckende Nuten 20 mit einer ersten Nutenflache 21 , die 
in sich seitlich und aufwarts erstreckenden Schneidkanten 18 
und sich grundsatzlich in Langsrichtung erstreckenden Schneid- 
kanten 22 endet. Eine zweite Nutenflache 29 besitzt eine 
wesentlich geringere radiale Ausdehnung als die erste Nuten- 
flache 21. Dies ist fur einen spater noch zu beschreibenden 
Zweck vorgesehen. Eine winklige Relief flache 24 ist hinter 
jeder der gegenuberliegenden Schneidkanten 18 ausgebildet 
und schneidet einen am Elide befindlichen Bolzenbereich 28 
vop.reduzierter Dimension." Wie aus den Zeichnungen ersichtlich 
ist, umfaBt eine bevorzugte Ausbildungsform der Erfindung 
eine Bohrspitze , die in eindr radialen Richtung eine wesent- 
lich kleinere Dimension aufweist als in der radialen Richtung, 
die die Schneidkanten mit einschliefit. Die Bohrspitze des 
bevorzugten Ausfuhrungsbeispiels besitzt somit einen Quer- 
schnittsbereich von mindestens 50 % weniger, ails dem Quer- 
schnittsbereich des Bolzenabschnittes entspricht. Beispiels- 
weise sind bei einer.Nr. 8 - Schraube die AusmaBe so, daB 
der Spitzendurchmesser des Gewindebereiches des Gewinde- 
bolzens 14 ungefMhr 0,42 cm und der grofiere Druchmesser ; an 
der Spitze und somit innerhalb der Ebene der Schneidkanten 
18 ungefahr 0,35 cm betragt, wahrend die Querschnitts^ 
dimension in der Ausraumf lache bzw. dem Bolzenbereich 28 
ungefahr 0,15 cm betragt. 

Da ein Hauptanliegen der Erfindung ist, eine Schraube zu 
erzeugen, die hohe Korrosionsbest&ndigkeit aufweist, sollte 
der Schraubenrohling vorzugsweise aus einem rostfreien Stahl 

- 9 - 



2929179 



9098 8 5/087 3 



• ... 

-far 



2S29179 



der amerikanischen Serie 300 mit austenitischer Struktur be- 
stehen. Das Verfahren zur Ausbildung der Bohrspitze bildet 
einen wichtigen Teil der Erfindung. Diesbeztiglich wird auf 
Fig. 4 verwiesen, in der ein Rohling 30 aus rostfreiem, 
austenitischem Material der amerikanischen 300er Serie ge- 
zeigt ist, der zwischen zwei gegeniiberliegenden Schmiede- 
formen 34 und 36 positioniert. ist. In einer typischen, 
bekannten Schraubenformtechnologie werden die gegeniiber- 
liegenden Formen 34 und 36 relativ zueinander in Richtung 
der Pfeile bewegt, so dafl das eingesetzte Ende 32 des Roh- 
lings zusammengedruckt wird. . Es versteht sich, dafl eine 
Oder beide Formen 34 und 36 bewegt werden konnen, urn die 
notwendige Relativbewegung zu erzeugen. Das Zusammendrttcken , 
des eingesetzten.Endes 32 wird so durchgefiihrt , daB die Aus- 
bildung der Bohrspitze 16 durch die Benutzung zweier iden- 
tischer aber entgegengesetzter Formeindrucke 38 oder die 
Formen 34 und 36 erfolgt. In einer vom bekannten Stand der 
Technik abweichenden Art werden jedoch die Formen 34 und 36 
oder eine dieser beiden mit sehr niedriger Geschwindigkeit 
wahrend des Schmiede- oder Metal If ormvorganges bewegt. Es 
ist festgestellt worden, daB eine Geschwindigkeit zwischen 
2,5 cm und 6 cm pro Minute das gewttnschte Ziel der Erfindung 
bewirkt. TatsSchlich betrSgt die bevorzugte Geschwindigkeit 
wahrend des Formprozesses ungefahr 2,5 cm pro Minute. Es 
ist auch festgestellt worden, daB, wenn die eingesetzte 
Bohrspitze des Schraubenrohlings aus einem austenitischen, 
rostfreien Material der amerikanischen 300er Serie bestetit,. 
und so bearbeitet oder bei solch niedrigen Geschwindigkeiten 
zusammengepreBt wird, die aus.tenitische Struktur an der Spitze 
in eine vorwiegend martensitische Struktur tiberfuhrt wird. 

Es wird auf die Fig. 5 und 6 hlngewiesen, die jeweils das 
Einfiihrende 32 zeigen, nachdem es verformt worden ist, um 
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so den flachen Typ der in 'den Fig- 1-3 gezeigten Bohr- 
spitze. zu erzeugen. Da das Ende 32 drastisch durch Bewegen 
des Materials verf ormt . werden muB, damit die eine seitliche 
Dimension an der Spitze zumi,ndest auf die Halfte der seit- 
lichen Dimension der Schneidkanten reduziert wire, wird ein 
im wesentlichen Kaltverarbeiten durchgefuhrt . Dieses Kalt- 
verarbeiten und Oberfuhren von einer austenitischen in eine 
martensitische Struktur erzeugt eirie Bohrspitze, die durch 
Kphlenstof fstahl oder dergleichen hindurchgebohrt werden 
kann. Tatsachlich erzeugt eine derart langsame Fbrmoperation 
bei dem austenitischen, rostfreien Stahl der amerikanischen 
300er Serie eine HSrte an der Spitze und speziell an den 
Schneidkanten ira Bereich von 50 - 57 Rc. 

In Fig. 6 ist die Struktur des rostfreien Stahlmaterials 
nach dem Formen, " Gewindewalzen und Ank6pfen dargestellt. 
Die dunkler schraf f ierte.n Querschnittsbereiche, die durch 
das Bezugszeichen M gekennzeichnet sind, zeigen grob die 
Prozentzahl der martensitischen Struktur in verschiedenen 
Gebieten im Vergleich mit der Prozentzahl der austenitischen 
Struktur, die durch das Bezugszeichen A gekennzeichnet sind. 
Als Ergebnis der langsamen Schmiedeverformung ist die 
martensitische Struktur im Bereich der Bohrspitze sehr hoch 
.und liegt grundsatzlich im Bereich von 40 % - 70 %, wobei ■ 
in einigen Fallen diese Prozentzahl bei gewlssen anderen 
Faktoren, die noch spSter diskutiert. werden sollen, ; noch 
hoher sein kann, Als Ergebnis einer gewissen leichten Kalt- 
verformung wird ein gdringer Prozentsatz von austenitischem 
Material im Bereich des Schaftes und des Kopfes. in marten- 
sitisches Material umgeformt-. Es hat sich gezeigt, da/3 die 
Prozentzahl rait martensitischer Struktur in diesen Bereichen 
•grundsatzlich 10 % - 40 .% betragt. Die ziemlich groBe Prozent- 
zahl der martensitischen Struktur an der Spitze zeigt sich durch 
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hohe Magnetbedingungen an der Spitze, w&hrend andere Bereiche 
nicht diesen hohen Magnetismus aufweisen. 

WShrend das Material des Befestigungselementes grob und 
allgemein als korrosionsbestandiges Material der amerika- 
nischen 300er Serie beschrieben ist, das vor der Bearbeitung 
austenitische Struktur aufweist, hat sich gezeigt, daB eine 
gewisse chemische Zusammensetzung des Materials wichtig ist, 
urn die gewiinschten Ergebnisse hinsichtlich der HMrte an der 
Spitze und einer extensiven Korrosionswiderstandsfahigkeit 
zu erhalten. Beispielsweise bewirkt ein Chromgehalt im 
Bereich von 17 % bis 18,5 % einen akzeptablen Chromanteil 
fiir die KorrosionsbestSndigkeit , wobei die sachgemSLBe Kombi- 
nation von Chrom mit arideren Elementen sicherstellt, daB die 
martensitische Struktur an der Spitze .erhalten wird, w^hrend 
ein Material erzeugt wird, das geeignet ist fiir ein wirkungs- 
volles kaltes AnkSpfen. Der Kohlenstof f gehalt des bevor- 
zugten rostf reien . Stahls liegt grundsatzlich im Bereich 
von 0,6 % bis 1 %, um sicherzustellen, daB der gute. marten- 
sititsche Pegel erhalten wird. Ein weiteres wichtiges 
Ingedrienz bei dem bevorzugten rostf reien Stahl der 300er 
Serie ist die Nickelzufiigung, die grunds&tzlich im Bereich 
von 7,75 % - 8,25 % liegeri sollte. Der Nickelgehalt wird 
wichtig in Kombination mit dem Chrom, um die entsprechende 
BearbeitungshSrtung und die entsprechende HcLrte des auste- 
nitischen Materials zu erzeugen, die ein AnkSpfen odex 
Formen ohne nennenswerte Herabsetzung der Lebensdauer des 
Werkzeuges erlaubt. Die chemische Zusammensetzung des auste- 
nitischen Materials bildet somit einen wichtigen Faktor bei 
dem beschriebenen Verfahren und dem fertigen Produkt.* 

Ein weiterer wichtiger Faktor bei der Herstellung und dem 
Produkt selbst ist die genaue Kombination des Kaltverar- 
beitens und der martensitischen Oberf tthrung, die sich aus 
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einer Bohrspitzenausbildung ergibt, die in den Fig. 1 - 3 
gezeigt ist. Ein noch anderer Faktor bei der Herstellung 
eines akzeptablen Produktes liegt in der Temperatur des 
Rohlings wShrend des Formprozesses, Es hat sich gezeigt, 
daG ein gekiihlter Rohling wesentlich . schneller und zu einem 
groBeren Prozentsatz eine martensitische Struktur erhalt 
als bei einem Rohling von Raumtemperatur . Tatsachlich 
fordern Rohlings temperatur en im Bereich von -17,8° C bis 
-62,2° C, die durch Trockeneis oder andere Vorkehrungen 
erzeugt werden konnen, sehr stark die Ausbildurig der marten- 
sitischen Struktur an der Spitze. 

Das fertige, in den Fig. 1-3 und in Fig. 6 gezeigte 
Produkt erfullt somit die Aufgaben der Erfindung und be- 
wirkt deren Vorteile, indem grundsatzlich ein rostfreies 
Material der amerikanischen 300er Serie verwendet wird., das 
a lie wunschenswerten. Eigenschaften eines Befestigungs- 
elementes mit hohem Chromgehalt zeigt. Es bleibt austeni- 
tisch in dem Grofiteil der Bereiche, was vorteilhaft ist in 
bezug auf Festigkeit und Korrosionsbestandigkeit , wobei je- 
doch die Spitze. in hbhem Grade martensitisch ist, wodurch 
es moglich ist, ein sonst austenitisches Material der 
amerikanischen 300er Serie zum Bohren durch ein hartes 
Material wie Kohlenstof f stahl zu verwenden. Zusatzlich zu 
dem fertigen Produkt ist auch ein Herstellungsverfahren 
angegeben, das grundsatzlich aus einer langsamen Schmiede- 
bewegung besteht, durch die eine Bohrspitze, die marten- 
sitisch ist, und gemSfi dem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel 
eine Bohrspitze erzeugt wird, die in einer Richtung eine 

wesentlich geringere Dimension aufweist als in der anderen 
Richtung. 

Wie in den Fig. 1 und 2 gezeigt ist, kann ein leichter 
Neigungswinkel 26 an den Schneidkanten 18 und 22 vorgesehen 
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werden, um so ein gutes AusrSumen bzw. Abstreichen hinter. 
den Schneidkanten in die Nut herein. zu bewerkstelligen. 
Die verringerte Querdimension zwischen den Bolzenbereichen 
28 trSgt eberifalls zu einer. wirksamen Beseitigung von SpSLnen 
bei, so daB in Kombination mit der martensitischen Struktur 
das sonst rostfreie Material der amerikanischen 300er Serie 
zum guten Bohren geeignet ist. " 

Es ist also gemSB der Erfindung eine Schraube aus auste- 
nitischem, rostfreiem Material der amerikanischen 300er 
Serie mit einer martensitischen Spitze geschaffen und ein. 
Verfahreii zur Herstellung einer solchen Schraube angegeben 
worden, das voll die Aufgaben, Ziele und Vorteile der 
Erfindung erfQllt. WShrend die Erfindung in Zusammenhang 
mit spezifischen Ausbildungen beschrieben worden ist, 
versteht sich, daB viele; Alternatives Modif ikationen 
und Variationeh fur den Fachmann mdglich sind, ohne daB 
dadurch der Rahmen der Erfindung verlassen wird. 
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